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Coated grinding wheel - has surface divided Into segment* by 
crossed grooves whlc Intersect ring channels udner rim to produce 
coolant openings 

WINTER & SOHN GMBH ERNST 91.03.23 91DE-410&647 
(92.09.24) B24D 5/10, 7/10 
The grinding wheel, which is of cup form, has the outer cylindrical 
surface divided by crossed sets of grooves (12, 14) into segments (10) 
which are coated with a grinding medium such as diamond or CBN. 
The grooves are of vee • section, causing a diamond shaped segment 
to be produced at the intersections. 

Machined into the inside of the wheel rim (4) are two 
circumferential channels (20, 22) which intersect the deeper set of 
grooves (12) to produce openings (18) for the passage of coolant. 

ADVANTAGE - Improved cooling. (Bpp Dwg.No.1/5) 
N9&-248238 
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Beschreibung 


Gegenstand der Erfindung bildet eine Schieifscheibe, insbesondere eine Topfschie'rfscheibe, die auf ihrer 
zytinderformigen Au&enseite durch Rillen unterteilte Segmente tragt, welche mlt Schleif k6rnern vorzugsweise 
5 aus Diamant Oder kubisch - kristallinem Bornitrid beschichtet sind. Eine solche Schlerfscheibe ist z.B. aus der 
FR-A-1 104 941 bekannt 

Auf verschiedenen Anwendungsgebieten besteht das Bedurfnis nach Schleifscheiben, bei denen die 
Schleif korner lediglich auf Segmentflachen angeordnet sind, die im Abstand zueinander stehen, wobei die be- 
schichteten Segmentflachen in ihrer Form, Gr5&e und Abstand gleich sein sollen, jedoch von unterschiedlichen 

10 geometrischen Formen sein konnen, wie Kreisflachen, Ronden Oder beispielsweise quadratischen Flachen. 
Derartiges ia&t sich herbeifuhren, wenn die Umfangsflache der Schieifscheibe durch Rillen unterteilt wird, die 
sich kreuzweise schneiden und parallel Oder schrag zum Au&enrand der Schlerfscheibe ausgerichtet sind. 

Auch bei derartigen Ausfuhrungsformen ergibt sich jedoch das Problem einer ausreichenden Kuhlung der 
Schlerfscheibe insbesondere bei gro&en Schie'rfeingriffsftachen und einem hinreichenden Freispulen der 

15 Spankammern zwischen den mit Schleif kornern beschichteten Segmenten. 

Fur die Kuhlung ist es bekannt, neben einer KOhlmittelzufuhrung von aulien, die jedoch haufig nicht aus- 
reichend 1st, eine Schieifscheibe mit Bohrungen zu versehen, durch welche ein KQhlmittei der Schlerfscheibe 
von innen nach auften zugefuhrt werden kann. Die Anordnung von Kuhlmittelkanalen in grfifierer Anzahl ist 
jedoch mit einem erheblichen Arbeits- und damit auch Koste n auf wand verbun den. Das gilt insbesondere dann, 

20 wenn die Oberflachensegmente, welche Schleif korner tragen, verhaltnisma&ig ktein sind, das hei&t ihre An- 
zahl gro& ist und eine gleichmaBige Kuhlung vorliegen soli. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schieifscheibe, welche die Schleif korner auf Segmenten tragt, die durch 
Rillen unterteilt sind, mit einer Vielzahl von Kuhlmittelkanalen zu versehen, ohne dad es dazu eines gro&eren 
Aufwandes bedarf. GemaR der Erfindung ist dafur vorgesehen, da& auf der Innenseite des die Schle'rfkorner 

25 tragenden Scheibenkranzes ringformige Nuten angeordnet sind, welche die Rillen schneiden, so da& sich Kflhl- 
mittelkanfile ergeben, die in den Rillen zwischen be nach bar ten Segmenten munden. Die Anzahl der so ge- 
schaffenen KQhlmittelkanaie und ihre Gro&e la&t sich belie big variieren durch die Anzahl und die Breite der 
Nuten, denn fQr jede Nut ergibt sich eine Vielzahl von Kuhlmittelkanalen, die auf einem Kreis liegen, wobel ihre 
Anzahl abhanglg ist von dem Abstand der Rillen bzw. der Anzahl der Segmente. Als vorteilhaf t hat es sich dazu 

30 gezeigt, wenn diejenigen parallel zueinander verlaufenden Rillen tiefer ausgebtldet sind als die von ihnen ge- 
schnittenen Rillen und die Tiefe der Nuten so gewahlt wird, da& die Nuten nur die tieferen Rillen schneiden. 

Dabei ergeben sich verhaltnismafiig lange und schmale KuhlmittetkanaJe, wenn die Rillen in der Art einer 
sogenannten Rdndelung ausgebildet sind, bei der die Seitenwande der Rillen schrag zueinander ausgerichtet 
sind, so da& die Rillen einen etwa V - formigen Querschnftt haben und die Segmente pyramidenformig bzw. 

35 pyramidenstumpfformig ausgebildet sind. Breitere KQhlmittelkanaie ergeben sich dagegen wenn die Rillen in 
der Art einer Rrffelung ausgebildet sind, bei der die Seitenwande parallel zueinander stehen und die Segmente 
quaderformig gestaltetsind. Werden dazu die Nuten unterhalb der Mitte der Segmente verlaufend angeordnet, 
so ergeben sich KQhlmittelkanaie , welche in der Mitte von vier benachbarten Segmenten liegen, wahrend bei 
einem seitlichen Verlauf der Nuten sich KQhlmittelkanaie ergeben, die zwischen zwei benachbarten Segment- 

40 ten liegen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist nachstehend unter Bezugnahme auf eine Zeichnung erlautert. 
Darin zeigen: 

Figur 1: eine Topfschie'rfscheibe in perspektivischer Darsteliung; 

Figur 2: die Draufsicht auf die Topfschleifscheibe nach Figur 1 ; 
45 Fiflur 3; einen Langsschnitt durch die Topfschleifscheibe nach der Linie III - III der Figur 1 ; 

Figur 4: einen Schnitt nach der Linie IV - IV der Figur 2 in vergro&ertem Makstab und 

Figur 5: eine Teildraufsicht auf die Schleif f lache in vergrS&ertem Ma&stab. 

Die Topfschleifscheibe 1 besitzt einen Boden 2 mit einer Nabe 6, die zum Einspannen des Werkzeuges 

mit einer Bohrung 8 versehen ist. 
so Die Au&enseite des Scheibenkranzes 4 der Topfschleifscheibe 1 ist durch Rillen 12 und 14 in pyramiden- 

stumpffdrmige Segmente 10 unterteilt, die auf ihrer quadratischen Stirnselte Diamantschleifk&rper 16 tragen. 
Die parallel zueinander verlaufenden Rillen 12 und die sie schneidenden Rillen 14 lassen sich in einem 

Arbeitsgang herstellen durch ein sogenanntes Rollieren, wenn der Grundkorper der Topfschleifscheibe 1 bei- 
spielsweise aus Leichtmetall wie Aluminium besteht. 
55 Die Rillen 12 und 14 haben Jewells einen V - fdrmigen Querschnttt, das hei&t ihre Seitenwande sind schrgg 

zueinander gerichtet Jedoch sind die Rillen 12 tiefer als die Rillen 14, wie sich aus den Angaben T1 und T2 

in Figur 4 ergibt 

Fur die Ausbtldung von Kuhlmittelkanalen 1 8 zum Zwecke der Zufuhr von Kuhlmittein sind beim dargestell- 


2 


EP0 505 615 B1 


ten Ausfuhrungsbeispiel zwei ringformige Nuten 20 und 22 auf der Innenseite des Scheibenkranzes 4 ange- 
ordnet. Diese Nuten 20 und 22 sind so tief, daB sie die tiefen Rillen 12 schneiden, jedoch nicht die weniger 
tiefen Rillen 14. Dadurch werden langliche schmale Kuhlmittelkanale 18 geschaffen im Schnittpunkt zwischen 
den tiefen Rillen 12 und den Nuten 20 und 22. 

Die Anzahl und Vertetlung diese r Kuhlmittelkanale 18 ist entsprechend Figur 5 abhangig von der Anzahl 
der Nuten 20 bzw. 22 und der Anzahl bzw. dem Abstand der tieferen Rillen 12. Dementsprechend ist auch die 
ortiiche Zuordnung der KGhlmittelkanale 18 zu den einzelnen Segmenten 10 abhfingig von der Lage der Nuten 
20 bzw. 22. 

Entsprechend Figur 5 verlauf t die Nut 20 unterhalb der Mitte der einzelnen Segmente 1 0 r so daB sich Kuhl- 
mittelkanale 18 ergeben, die zwischen vier aneinandergrenzenden Segmente liegen. Anders liegen die Ver- 
haltnisse bei der seitiich zu den Segmenten 10 versetzt angeordneten Nut 22 durch die Kuhlmittelkanale 18 
geschaffen werden, welche jeweils zwischen zwei Segmenten liegen. 

Es ist damit leicht erkennbar, daB die Anzahl und Vertetlung sowie Lage der Kuhlmittelkanale abhangig 
ist von der Anzahl der Rillen und damit der Anzahl der Segmente und daB es ohne weiteres mdglich ist, durch 
eine entsprechende Anzahl von Nuten soviet Kuhlkanale zu schaffen, wie die Schleifscheibe Segmente tragt, 
ohne daB es dazu elnes gr6Beren Auf wandes bedarf. Andererselts besteht die Moglichkelt anstelle einer hohen 
Anzahl von KuhlmfttelkanSJen 18 eine geringere Anzahl vorzusehen, Jedoch von verhaJtnismSBig langen KGhl- 
mtttelkanSlen durch eine entsprechend breite Ausbildung der Nuten 20 bis 22. In der Praxis hat sich dabei eine 
GrSBenordnung von 1 bis 5 mm fur die Breite der Nuten als geeignet gezeigt. 

in alien moglichen Ausfuhrungsvarianten laBt sich der Vorteil nutzen, daB auch bei groBen Eingriffslangen 
der Schleifscheibe, das heiBt bei solchen Anwendungen, bei denen ein grfiBerer Sektor des Umfanges der 
Schleifscheibe im Eingriff steht mit dem zu behandeinden Werkstuck, ohne grSBeren technischen Auf wand 
durch eine entsprechende Anzahl von Kuhlmittelkanalen einerseits eine ausreichende Kuhiung zu erzielen ist 
und andererseits ein optimaies Freispulen der Spankammern zwischen den Segmenten. 


Patentanspruche 

1. Schleifscheibe, die auf ihrerzyiinderformigen Aussenseite durch Rillen (12, 14) untertellte Segmente (10) 
tragt, die mit Schleif kornern (16) beschichtet sind, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Innenseite ring- 
formige Nuten (20, 22) angeordnet sind, welche die Rillen (12, 14) zur Ausbildung von Kuhlmittelkanalen 
(1 8) schneiden. 

2. Schleifscheibe nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Rillen (12 T 14) sich kreuzweise schnei- 
den und schrag zum AuBenrand (24) der Schleifscheibe (1) verlaufen. 

3. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB parallel zueinander verlaufende Rillen 
(12) tiefer ausgebildet sind, als die sie schneidenden Rillen (14) und die Nuten (20, 22) die tieferen RQIen 
(12) schneiden. 

4. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (20, 22) eine Breite von 1 bis 
5 mm haben. 

5. Schleifscheibe nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der Nuten (20, 22) dem Ab- 
stand der Segmentreihen entspricht. 

6. Schleifscheibe nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (20, 22) unterhalb der Mitte der 
Segmente (12) verlaufen. 

7. Schleifscheibe nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Rillen (1 2, 14) Im Querschnltt V - f5r- 
mig und die Segmente (10) pyramidenformig ausgebildet sind. 

8. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleifscheibe als Topfschlerfscheibe 
(1) ausgebildet ist 


Claims 

1. Grinding wheel which bears, on its cylindrical outer face, segments (10), which are separated by channels 
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(12, 14), which are coated with abrasive grains (16), characterized in that annular grooves (20, 22), which 
cut the channels (12, 14) to form cooling channels (18), are placed on the internal side. 

2. Grinding wheel according to claim 1, characterized in that the channels (12, 14) intersect crosswise and 
are oblique to the outer edge (24) of the grinding wheel (1). 

3. Grinding wheel according to claim 1, characterized in that channels (12) which are parallel to each other 
are configured deeper than the channels (14) which intersect and the grooves (20, 22) intersect the deep- 
er chanels (12). 

4. Grinding wheel according to claim 1 , characterized in that the grooves (20, 22) have a width of 1 to 5 mm. 

5. Grinding wheel according to claim 1, characterized in that the distance of the grooves (20, 22) corre- 
sponds to the distance of the segment rows. 

6. Grinding wheel according to claim 1 , characterized in that the grooves (20, 22) are situated under the mid- 
dle of the segments (12). 

7. Grinding wheel according to claim 1 , characterized in that the channels (12, 14) have a V-shaped section 
20 and the segments (10) are pyramidal. 

8. Grinding wheel according to claim 1 , characterized in thatthe grinding wheel is configured as a cup wheel. 
25 Re vend icat ions 

1. Meute de rectification qui porte, sur sa face exterieure cylindrique des segments (10), se pares par des 
cannelures (12, 14), qui sont revetus de grains abrasifs (16), caracterisee en ce que des ratnures annu- 
laires (20, 22), qui coupe nt les cannelures (12, 14) pour former des canaux pour refrigerant (18), sont pla- 

30 cees sur la face interieure. 

2. Meule de rectification selon la revendication 1 , caracterisee en ce que les cannelures (12, 14) se coupent 
en croix et sont obliques par rapport au bord exterieur (24) de la meule de rectification (1). 
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3. Meute de rectification selon la revendication 1, caracterisee en ce que des cannelures (12) paralleies . 
les unes aux autres sont conf igurees plus profondement que tes cannelures (14) qui les coupent et que 
les rainures (20, 22) coupent les cannelures plus profondes (12). 

4. Meule de rectification selon la revendicatfion 1 , caracterisee en ce que tes rainures (20, 22) ont une lar- 
geur d'1 a 5 mm. 

5. Meule de rectification selon ia revendication 1 , caracterisee en ce que I'ecart des rainures (20, 22) corres- 
pond a I'ecart des rangees de segments. 

6. Meule de rectification selon ia revendication 1, caracterisee en ce que les rainures (20, 22) se srtuent 
45 au-dessous du milieu des segments (12). 

7. Meule de rectification selon la revendication 1, caracterisee en ce que les cannelures (12, 14) ont une 
section en forme de V et les segments (10) sont configures en forme de pyramide. 
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Meule de rectification selon la revendication 1, caracterisee en ce que la meule de rectification est confi- 
guree comme une meute-boisseau (1). 


55 
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